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L'invention a pour objet un procede perfec- 
tionne pour Femballage d'appliques en un rou- 
leau continu. 

Des appliques de differents types, fabriquees 
a partir de diverses matieres supports sur les- 
quelles on appose des inscriptions ou des orne- 
inents, sont actuellement utilisees largement a 
Fechelle industrielle. Une classe d' appliques de 
«re genre emploie des matieres flexibles telles 
que des feuilles de metal, des matieres plasti- 
ques ou des assemblages de metal et de matiere 
plastique constituant une matiere support plus 
durable, sur laquelle on pent apposer de facon 
perm an en te, par teinture ou impression, Fin- 
forniation ou Fornementation desiree. Une appli- 
que de cette classe est decrite dans le brevet 
americain n° 2.889.233 du 8 mars 1940, qui decrit 
line matiere support constitute par une feuille 
d'ahimiiiiiiiii enduite de resine, le texte ou des- 
sin desire etant imprime dans la coucbe de 
resine. Com me indique dans le brevet susdit, 
Fapplique peut porter au verso un film d'adhesif 
pour pcrmettre de la fixer plus facilement a un 
autre objet, par exemple a une machine ou a 
un objct de toute nature, en metal ou en ma- 
tiere plastique. Ce type d'applique est employe 
dans divers objets manufactures et on Fappli- 
que hahituellement a ceux-ci dans la chaine 
de fabrication. 

Anterieurement, dans la fabrication de ces 
appliques, Tune des methodes suivies consistait 
a fabriquer des feuilles d'appliques, puis a 
enduirc d'un adhesif Fenvers de chaque feuille 
et finalement a couper la feuille revetue d'adhe- 
sif pour en former les appliques individuelles. 
On emploie divers types d'adhesif s, par exem- 
ple des adliesifs sensibles a la pression et des 
adliesifs actives par la chaleur ou par un sol- 
vant. Avec les adliesifs sensibles a la pression, 
qui sont foumis par le fabricant sous la forme 
d'un film applique sur un doublage, on a appli- 
que sur Fenvers de la feuille d'appliques, la 



surface degagee du film adhesif. Puis on coupe 
la feuille en appliques individuelles, de sorte 
que Fon a sur Fenvers de chaque applique, un 
film d' adhesif reconvert du doublage et il est 
facile de decoller le doublage en une etape 
preliminaire pour appliquer effectivement Fap- 
plique sur Fobjet. De meme, avec un adhesif du 
type qui est active par un solvant, il est usuel 
d'appliquer Fadhesif a Fenvers de la feuille 
d'appliques avant de couper la feuille pour 
separer les appliques individuelles. Dans un cas 
comme dans F autre, les appliques sont sous la 
forme de pieces separees et il faut les manipuler 
individuellement pour les emballer et lors de 
Futilisation, par exemple quand on applique 
les appliques a un objet fabrique, au cours de 
la fabrication de celui-ci. 

L'un des buts de Finvention est d'indiquer un 
procede visant a emballer des objets revetus 
d'adhesif au verso sur une bande support 
continue. 

Plus precisement, Fun des buts de Finvention 
est d'indiquer un procede permettant de fabri- 
quer un emballage sous forme de rouleau des- 
tine a des objets tels que des appliques flexibles 
plates et dans lequel les objets puissent etre 
facilement transporter stockes, distribues ou 
manipules autrement. 

Un autre but est d'indiquer un procede du 
type ci-dessus qui permette d'empiler verticale- 
ment les appliques enduites d'adhesif, de ma- 
niere a les amener sur la bande support continue 
sans qu'elles se collent ou s'accrochent. 

Un autre but est d'indiquer un procede de ce 
genre qui necessite le minimum absolu d'adhesif. 
Un but connexe est d'indiquer un procede qui 
permette d'enduire les appliques d'adhesif avant 
de les deposer sur la bande support continue et 
qui permette tout de meme d'utiliser le meme 
revetement initial d'adhesif pour coller les 
appliques a la bande support et pour fixer les 
appliques a la surface desiree quand on les 
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retire finalement de la bande support. 

D'autres buts apparaitront dans la description 
suivante, consideree parallelement aox dessins 
annexes, sur les quels : 

La figure 1 est one perspective montrant un 
exemple d'applique munie d'un motif et por- 
tant un adhesif au verso; 



et ensnite, decouper des appliques individuellefl 
10 au moyen de lames, d'emporte-piece, etc. 

Suivant un aspect important de Finvention, 
on applique initialement sur les appliques le 
revetement d'adhesif pouvant etre active par 
la chaleur ou par un solvant, de la facon voulue 
pour que Fadhesif reste a Fetat snsceptible de 



La figure 2 est une vue schematique illus- ■ reactivation, ce qui vent dire qu'on ne durcit 
ise a emballer en rou- 1 pas Fadbesif de f agon permanente, puis on seche 



trant le pro cede qui vise 
ieaux continus des appliques du type represente 
par la figure 1 ; 

La figure 3 est une vue schematique illustrant 
une variante du procede d'emballage d* appliques 
en rouleaux continus; 

La figure 4 est une elevation laterale d'un 
rouleau d'appliques; 

La figure 5 est un plan d'une bande de dou- 
blage a la quelle sont fixees des appliques; 

La figure 6 est une elevation laterale de la 
bande de doublage de la figure 5; et 

La figure 7 ilhistre schematiquement un dis- 
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la couche d'adhesif avant de placer les appli- 
ques sur la bande support continue. Chaque 
applique 10 ainsi preparee comprend sur une 
face, un film adhesif 14, inactif ou sec, pouvant 
etre reactive, et on peut disposer les appliques 
en pile verticale comme le montre la figure 2, 
sans qu'elles collent ensemble. On preleve les 
appliques 10 sur cette pile de reserve et on les 
place individuellement en serie sur une bande 
continue 16 constituent un doublage. La bande 
16 se meut de facon continue en part ant d'un 
rouleau de reserve 20 pour aboutir a un noyau 



bailees en rouleaux continus. 

On decrit Finvention a propos de la forme de 
realisation p ref erentielle, mais il est entendu 
qu'elle n'est aucunement limitee a cette forme. 

On se referera maintenant aux figures 1, 2 et 
4; les appliques 10 representees par la figure 1 
presentent sur une face un dessin ou ornement 
12 et sur Fautre face un adhesif 14 pouvant 
etre active par la chaleur ou par un solvant, et 
elles sont fixees sur une bande 16 et emballees 
en rouleaux continus 18, figure 2, et ces rouleaux 
18, comme le montre la figure 4, constituent un 
emballage avantageux pour les appliques indi- 
vidu elles que Ton peut facilement separer de 
la bande 16. Les adhesifs qui sont satisf aisants 
dans Finvention comprennent les adhesifs com- 
merciaux a base de caoutchouc synthetique tel 
que le caoutchouc « GRS par exemple ceux 



laquelle sont fixees des appliques 10 comme on 
FexpKquera plus loin, s'enroule pour former le 
rouleau 18. Comme on Fa indique ici, la bande 
16 est un doublage traite par une matiere anti- 
adherente ou revetu d'une telle matiere qui 
permet de decoller facilement les appliques 10 
munies de leur adhesif 14. Ces doublages traites 
sont bien comma et se trouvent dans le com- 
merce et ils sont choisis en f onction de F adhesif 
utilise. Par exemple, un doublage satisf aisant 
est constitue par un papier parchemin ou kraft 
traite par des matieres anti-adherentes us u elles 
comme le stearate de marque commerciale 
« Quilon » ou diverses silicones. 

Dans le procede represente schematiquement 
par la figure 2, quand on place pour la premiere 
fois les appliques prealablement enduites 10 
sur la bande en mouvement continu 16, il n*y 



qui contiennent a la fois des elastomeres syn- I a pas d'adherence entre le doublage et le film 



thetiqucs et des resines thermoplastiques ct 
thermodurcissables, de maniere a donner les pro- 
prietes voulues d'activation par la chaleur ou 
par un solvant. On peut utiliser comme solvant 
une cetone. Un adhesif susceptible d'etre active 
par la chaleur ou par un solvant peut aussi 
etre a base de resine vinylique et de caoutchouc 
synthetique. Le solvant approprie est aussi Face- 
tone. On peut utiliser d'autres adhesifs actives 
par la chaleur ou par un solvant et Finvention 
n'est pas limitee aux types d' adhesifs men- 
tionnes. 

Ainsi, en suivant le procede de Finvention, 
on applique sur une face de chaque applique 
10, par tous mo yens desires, un film 14 d'un 
adhesif approprie pouvant etre active par la 
chaleur ou par un solvant. Par exemple, dans 
le cas d'appliques comme celle de la figure 1, 
qui sont habituellement imprimees en feuiHes, 
on peut lier un adhesif au verso de la feuille 



d'adhesif 14 qui se trouve au verso des appli- 
ques. Suivant Finvention, pour fixer ces appli- 
ques 10 a la bande, on fait passer la bande et 
les appliques entre deux cylindres de serrage 
24, 26, dont Fun est chauffe, ici le cylindre 
inferieur 26, de maniere a reactiver 1' adhesif 
14 de chaque applique 10, afin de coller lege- 
rement les appliques sur la bande traitee 16. 
II est important d'efFectuer cette etape de reacti- 
vation sans chauffer Fadhesif suffisamment pour 
le durcir de facon permanente, ce qui fait que 
Fadhesif reste susceptible d'etre reactive. On a 
trouve qu'avec les adhesifs particuliers qui sont 
in en tionnes plus haut, une basse temperature 
ramollit suffisamment le film d'adhesif pour 
donner une liaison satisf aisante, et qu'il faut 
veiller a eviter une chaleur excessive qui aurait 
pour resultat de durcir tout le film. Avec une 
vitesse de bande atteignant 6 m/mn, on peut 
appliquer avec des resultats satisf aisants, dans 
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le cas des adhesifs mentionnes, dee tempera- 
tures de cylindre comprises entre 66 et 121 °C 
et reglees en fonction de la vitesse de la bande. 
La bande 16, a laquelle sont attachees les appli- 
ques, s'enroule en un rouleau ce qui complete 
l'emhallage continu en forme de rouleau. 

Comme on le voit sur la figure 2, la bande 16 
partant du rouleau de reserve 20 passe sur un 
rouleau 30 et court horizontalement le long 
d'une table 32 qui constitue une surface d'appui 
plane. Au-dessus de la bande sont prevus des 
moyens propres a amener les appliques d'une 
reserve ici constituee par un receptacle ou 
tremie 34 muni d'un mecanisme d'amenee 36, 
qui peut etre actionne automatiquement et qui 
amene les appliques 10 en scric sur la surface de 
la bande 16. La bande 16 doit, de preference, 
etre plus large que les appliques. Par exemple, 
pour constituer la bande 16* on peUt utiliser un 
rloublage de 63,5 mm de largeur. les appliques 
etant disposees en une ou plusieurs rangees 
paralleles, ou eventuellement decalees indivi- 
duellenient, selon leur grandeur et leur forme. 
De preference, on fait passer la bande 16 sous 
tension a travers la machine, et a cet effet, le 
noyau de rebobinage 22 peut etre entraine et le 
noyau de reserve 40 peut etre freine, ce qui 
assure une tension uniforme. 

On comprend qu'il n'est pas possible d'em- 
ployer dans le procede de 1'invention, des appli- 
ques enduites des adhesifs usuels sensibles k la 
pression. Ainsi.. si les appliques 10 empilees 
dans la tremie 34 etaient enduites d'un adhesif 
sensible a la pression, elles adhereraient entre 
elles et ne pourraient pas etre amenees sur la 
bande continue 16. Du fait que Ton revet initia- 
lement les appliques d'un adhesif pouvant etre 
active par la cbaleur on par un solvant et que 
Ton seehe avant de placer les appliques dans la 
tremie* le procede de 1'invention permet d'em- 
piler les appliques enduites et de les amener 
sur la bande sans qu'elles collent ou qu'elles 
s'accrochent. 

Une autre methode permettant d'emballer 
des objets sous forme de rouleau continu est 
representee schematiquement par la figure 3; 
il est entendu que 1'appareil represente est un 
exemple et que Ton peut utiliser d'autres appa- 
reils. En suivant cette variante, on prevoit une 
reserve d'appliques a verso adhesif sous la for- 
me d'une tremie on d'un receptacle 48 rempli 
rrappliques 10, dont chacune presente la forme 
representee par la figure 1, le verso portant une 
couche d'adhesif sec 14 pouvant etre reactive 
par la cbaleur ou par un solvant. On a trouve 
que les adhesifs du type deja mentionne etaient 
satisfaisants. On place chaque applique 10 sur 
la bande continue 50, qui se meut d'un rouleau 
de reserve 52 a un rouleau de rebobinage 54, 
par un mecanisme d'amenee 56 qui peut etre 
actionne automatiquement et grace auquel les 
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appliques 10 sont retirees du receptacle et trans- 
ferees sur la bande. Suivant cet aspect de Fin- 
ventioix, on active 1'adhesif de chaque applique 
10 avant de placer 1'applique sur le doublage. 
Pour cette demiere operation, le mecanisme 
d'amenee 56 comprend une premiere paire de 
cylindres souples 57 qui amene de facon obli- 
gatoire chaque applique a une deuxieme paire 
de cylindres 58 et a la bande 16 qui est tiree 
par-dessus le cylindre inferieur 59 de cette 
deuxieme paire. Le cylindre inferieur 60 de la 
premiere paire est un cylindre souple servant 
a transferer le solvant contenu dans le reservoir 
61, le cylindre 60 recevant le solvant d'un 
cylindre 62 place dans le reservoir. Cette appli- 
cation de solvant a chaque applique a pour effet 
d'activer 1'adhesif que porte celle-ci, de sorte 
que 1'applique colle a la bande. La bande 50, 
avec les appliques 10 attachees, est ensuite ame- 
nee a travers un sechoir a air 65 ou dispositif 
similaire servant a secher 1'adhesif, et finale- 
men t la bande 50, portant les appliques 10 atta- 
chees, est enroulee sur le noyau de rebobinage 

64, ce qui termine l'emballage en forme de 
rouleau. 

Comme dans le cas du procede decrit plus 
hant a propos de la figure 2, il est important 
que le procede de la figure 3 soit realise de 
la facon voulue pour maintenir Fenduit d'adhesif 
des appliques dans un etat permettant la reacti- 
vation, done de maniere k ne pas durcir 1'adhesif 
de facon permanente. Ainsi, les conditions de 
temps et de temperature du traitement de 
sechage assure par le sechoir 65 doivent etre 
reglees soigneusement, de maniere a eviter de 
durcir 1'adhesif de facon permanente. 

Toujours suivant la figure 3, comme dans le 
cas de la representation schematirjue de la 
figure 2, la bande 50 de matiere traitee par 
1'agent anti-adherent se rend du rouleau de 
reserve 52 au noyau de rebobinage 64. La reserve 
d' appliques 10 est constituee par un receptacle 
ou tremie 48, monte au-dessus de la bande. On a 
represente k titre d'exemple un sechoir a air 

65, mais on peut utiliser, comme on le desire, 
tons moyens propres k chasser le solvant et k 
secher le film adhesif active. 

La figure 4 montre un rouleau d'appliques 
10 prepare par le procede des figures 2 ou 3. 
Les figures 5 et 6 montrent un fragment de 
doublage auquel des appliques 10 sont attachees. 
On peut retirer les appliques une par une de 
la bande, comme le montre la figure 7 qui repre- 
sente schematiquement un appareil distributeur. 
Ainsi, on glisse le rouleau 18 d'appliques 10 
sur Taxe 42 de l'appareil distributeur. On glisse 
le doublage par-dessus un bord biseaute 44 
pour le faire arriver k un rouleau rebobineur 
entraine 46. On voit que 1'adherence est rompue 
entre la bande traitee 16 et Fadhesif du dos 
d'une applique 10 quand le rouleau de rebobi- 
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nage 46 est entrain e, par exemple sous la com- 
mande d'un operateur, de maniere a tirer la 
bande 16 par-dessos le bord biseaute 44. Ainsi, 
des appliques 10 sont presentees a Foperateur 
pour etre apposees sur un autre objet. Sans 
cet appareil distributeur, on pent simplement 
deeoller une a une les appliques 10 de la bande 
16 pour qu'elles soient pretes a servir. Le pro- 
cessus suivi pour l'utilisation des appliques 
depend du type et de la nature de Fadhesif 
utilise. Toutefois, les appliques, qu'elles soient 
sur une bande ou en rouleau, sont faciles a 
manipuler en quantite et a. distribuer. 

Four appliquer les appliques a la surface desi- 
ree, il faut reactiver leur enduit adhesif. Lors- 
qu'on effectue la reactivation par chauffage, on 
pent reactiver Fadhesif avant ou apres son re- 
trait de la bande support. Lorsqu'on effectue 
la reactivation a l'aide d'un solvant, on j pro- 
cede apres avoir retire les appliques. Quelle 
que soit la methode particuliere utilisee pour 
-reactivjeiLJL'ailh^ 



que a un traitement final de chauffage apres 
Favoir appliquee a la surface desiree de Fobjet, 
pour durcir Fadhesif de fa con pennanente. 

Corame on peut le voir par la description 
ci-dessus, Finvention prevoit un procede per- 
fectionne permettant d'emballer des appliques 
enduites d'adhesif sur une bande support conti- 
nue que Ton peut enrouler en un rouleau con- 
tinu. dans lequel les appliques peuvent etre 
facilement transporters, stockees, distributes ou 
maiiipulees de toute maniere. Le procede de 
Finvention nccessite un minimum absolu d'adhe- 
sif et d*e tapes de manipulation et permet d*em- 
pUer verticalement les appliques enduites 
d'adhesif pour les amener sur la bande support 
continue, sans qu'elles se collent ou se coincent. 
En outre, on peut enduire les appliques d'adhe- 
sif avant de les placer sur la bande support 
continue et pourtant, on peut utiliser la meme 
couclie initiale d'adhesif, aussi bien pour coller 
les appliques a. la bande support, que pour les 
coller a la surface desiree lorsqu'on les retire 
finalement de la bande support. D' autre part, 
etant donne que Fon applique initialement 
Fadhesif avant de placer les appliques sur la 
bande support, on peut les placer extremement 
pres Fune de Fautre sur la bande, ce qui aug- 
mente notablement le n ombre d*appliques que 
Fon peut emhaller sur une longueur donnee de 
bande support et sans que les appliques adja- 
centes risquent de se coller entre elles et de 
gener Foperation de distribution. 

Comme il va de soi, et comme il resulte d'ail- 
Ieurs deja de ce qui precede, Finvention ne se 
limite nullement a ceux de ses modes d'appli- 
cation, non plus qu'a ceux des modes de reali- 
sation de ses diverses parties, avant ete plus 
specialement envisages; elle en embrasse, au 
contraire, toutes les variantes. 



RESUME 

L'invention a pour objet : 

I. Un procede vis ant a emhaller en une bande 
continue des appliques dont chacune porte au 
verso une couche d'adhesif pouvant etre active 
par la chaleur ou par un solvant, procede qui 
comprend notamment les operations suivantea : 
on prend un doublage sous forme de bande 
continue que Fon a traite par un agent anti- 
adherent; on le deplace longitudinalement et 
horizontalement; on amene les appliques en serie 
sur la surface superieure du doublage pendant 
que Fadhesif est a Fetat non active, Fadhesif 
etant en contact avec le doublage; on active 
par la face inferieure Fadhesif de chaque appli- 
que, en appli quant un solvant a. cette face a 
mesure que Fon amene les appliques sur le 
doublage, afin de fixer les appliques au doublage 
de facon amovible ; on seche Fadhesif active 
sur les appliques sans le chauffer sufnsamment 
pour le durcir de fagon permanente, afin qu*il 



reste susceptible de reactivation lorsqu'on vou- 
dra c^oller les appliques sur nne surface, et on 
enroule le doublage continu portant les appli- 
ques poiu- former un rouleau. 

FI. Un procede vis ant a emhaller des appli- 
ques en une bande continue, qui comprend 
notamment les operations suivantes : on appli- 
que sur la face inferieure de multiples appli- 
ques, un adhesif pouvant etre active par la 
chaleur, sans le durcir de facon permanente, 
afin qu'il reste susceptible de reactivation; on 
inactive les revetements adhesifs et on dispose 
en une pile verticale les appliques, dont la 
face inferieure est enduite d'adhesif; on prend 
un doublage sous forme de bande continue que 
Fon a traite par un agent anti-adherent, et on le 
deplace longitudinalement et horizontalement; 
on amene en serie les appliques de la pile sur 
la surface superieure du doublage, Fadhesif en 
contact avec celui-ci; on reactive sufnsamment 
Fadhesif de chaque applique pour coller celles- 
ci au doublage sans le chauffer sufnsamment 
pour le durcir de facon permanente, afin qu*il 
puisse etre reactive lorsqu'on appliquera ensuite 
les appliques a une surface, et on enroule le 
doublage continu avec les appliques pour former 
un rouleau. 

nr. Un procede visant a emhaller en nne 
bande continue des appliques, dont chacune 
porte au verso une couche d'adhesif pouvant 
etre active par la chaleur ou par un solvant, 
procede qui comprend notamment les opera- 
tions suivantes : on prend un doublage sous 
forme de bande continue que Fon a traite par 
un agent anti-adherent; on le deplace longitu- 
dinalement et horizontalement; on amene les 
appliques en serie sur la surface superieure 
du doublage pendant que Fadhesif est k Fetat 
non active, Fadhesif etant en contact avec le 
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doublage; on active par la face inferieure l'adhe- 
sif de chaque applique, en appliquant de la 
chaleur a cette face a mesure que Ton amene 
les appliques sur le doublage, afin de fixer les 
appliques au doublage de facon amovible; on 
seche Fadhesif active sur les appliques sans 
le chauffer suffisamment pour le durcir de facon | 
pernianente, afin qu'il reste susceptible de reac- j 
tivation lorsqu'on voudra coller les appliques J 
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sur une surface, et on enroule le doublage con- 
tinu port ant les appliques pour former un 
rouleau. 
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